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(54) Bezeichnung: Vorrichtung zum Leiten eines fluiden Mediums zum Arbeitsbereich eines Gewindeerzeugungs- 
werkzeuges 

(57) Zusammenfassung: Die Vorrichtung (2) zum Leiten ei- 
nes fluiden Mediums (M) zum Arbeitsbereich (10) eines 
Gewindeerzeugungswerkzeugs (12) umfasst 

a) wenigstens einen Einlass (4) fur das Medium, 

b) wenigstens einen Auslass (6, 7, 8, 9) fur das Medium; 

c) wenigstens einen den wenigstens einen Einlass und den 
wenigstens einen Auslass verbindenden Stromungsraum 
(5, 16, 17, 18, 19) und 

d) eine Ringnut (3) 
wobei 

e) jeder Auslass in die Ringnut mundet und 

f) die Ringnut so ausgebildet und angeordnet ist, dass das 
in die Ringnut aus dem Auslass stromende Medium in ei- 
nen vom Nutboden weg gerichteten Raumbereich geleitet 
wird, in dem der Arbeitsbereich des Gewindeerzeugungs- 
werkzeuges angeordnet oder anordenbar ist. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum 
Leiten eines fluiden Mediums zum Arbeitsbereich ei- 
nes Gewindeerzeugungswerkzeuges. 
[0002] Zum Erzeugen von Gewinden, insbesondere 
Gewinden fur Schraubverbindungen, sind verschie- 
dene Werkzeuge bekannt. Die uberwiegende Zahl 
der Werkzeuge weist in ihrem Arbeitsbereich 
Schneidteile oder Schneiden auf zum spanabheben- 
den Erzeugen der Gewinde. Unter solche spanabhe- 
benden Gewindeerzeugungswerkzeuge zahlt man 
Gewindeschneidwerkzeuge, Gewindebohrer, Gewin- 
dedrehwerkzeuge, Gewindestrehler und Gewindefra- 
ser. Allerdings sind auch Gewindeerzeugungswerk- 
zeuge bekannt und im Einsatz, die auf einer Umfor- 
mung des Werkstuckes zur Erzeugung des Gewin- 
des basieren und durch Druck eine Kaltverformung 
des Werkstuckes erzielen. Darunter zahlt man bei- 
spielsweise sogenannte Gewindefurcher. 

Stand derTechnik 

[0003] Bei alien genannten Gewindeerzeugungs- 
werkzeugen ist es oftmals erforderlich oder hilfreich, 
wahrend der Erzeugung des Gewindes ein fluides 
Medium, zumeist ein flussiges Medium, in den Ar- 
beitsbereich des Gewindeerzeugungswerkzeuges 
bei dessen Eingriff in das Werkstuck einzuleiten. Die 
Funktion des fluiden Mediums kann dabei unter- 
schiedlich sein und eine oder mehrere der folgenden 
Funktionen umfassen: Kuhlen, Reinigen oder Aus- 
spulen, Schmieren. Das Kuhlen und das Spuien oder 
Reinigen sind besonders bei spanabhebenden Ge- 
windewerkzeugen sinnvoll zum Abfuhren der beim 
Gewindeerzeugungsprozess entstehenden Warme 
sowie der entstehenden Spane des Werkstuckmate- 
rials. Das Schmieren ist zur leichteren Gangigkeit 
und zur Meidung von „Festfressen" des Werkzeuges 
im Werkstuck bei alien Gewindeerzeugungswerkzeu- 
gen sinnvoll. Als fluide Medien werden bei Gewinde- 
erzeugungswerkzeugen eine Vielzahl von unter- 
schiedlichen Substanzen und Gemischen von Sub- 
stanzen eingesetzt. Sehr haufig kommt eine Ol-/Was- 
ser-Emulsion zum Einsatz. 

[0004] Gewindebohrer sind nun spezielle Gewinde- 
erzeugungswerkzeuge mit einem Schaft, an dessen 
vorderem Ende entlang des Umfangs gekrummte 
Zahnreihen mit Schneiden zu einzelnen Schneidbe- 
reichen angeordnet sind, die langs verlaufende Nu- 
ten, die gerade oder verdreht oder verdrillt (soge- 
nannte Drallnuten) verlaufen, voneinander getrennt 
sind. Der Arbeitsbereich mit diesen Schneidberei- 
chen und den dazwischen liegenden Nuten wird in 
eine bereits vorab erzeugte Offnung im Werkstuck, 
beispielsweise eine Bohrung oder Ausnehmung oder 
den Innenraum eines Rohres, mit einem entspre- 
chenden Vorschub und unter Drehung urn die Langs- 
achse des Schaftes eingefuhrt. Dabei erzeugen die 
Schneidbereiche an der Innenseite des Werkstuckes 


ein Innengewinde. Das Innengewinde liegt koaxial 
zur Drehachse des Gewindebohrers. Im vordersten 
Bereich des Arbeitsbereiches weisen die bekannten 
Gewindebohrer mitunter einen nach innen gekrumm- 
ten Anschnittbereich auf, verjungen sich also etwas 
nach vome hin. 

[0005] Da ein Gewindebohrer in seinem AuRen- 
durchmesser dem Durchmesser der Offnung im 
Werkstuck angepasst ist, im Allgemeinen etwas gro- 
wer ist, urn in die Innenwand des Werkstucks ein- 
schneiden zu konnen, mussen besondere Vorkeh- 
rungen getroffen werden, urn die im vordersten Be- 
reich des Arbeitsbereiches entstehenden Spane des 
Werkstuckes vom Arbeitsbereich wegzufuhren. Dazu 
dienen zum Einen die Nuten im Werkzeug. Zum An- 
deren ist bekannt, ein flussiges Medium durch einen 
Kanal im Innern des Schaftes des Gewindebohrers 
nach vorne bis zum Arbeitsbereich zu fuhren und dort 
durch Offnungen nach aufcen in die Nuten austreten 
zu lassen. Durch die Nuten wird das Medium mit den 
Spanen wieder vom Arbeitsbereich weg gefuhrt. In 
einem Kreislauf wird das Medium nach Durchlaufen 
eines Filters oder Siebes zum Herausfiltern der Spa- 
ne durch den Innenkanal des Gewindebohrers wie- 
der dem Arbeitsbereich zugefuhrt. Bei dieser Stro- 
mungsfuhrung des Mediums ist eine optimale Versor- 
gung des Arbeitsbereiches des Gewindebohrers mit 
dem Medium aber hicht gewahrleistet, vor ailem nicht 
im vordersten Schneidbereich. 
[0006] Deshalb ist eine alternative Losung bekannt, 
bei der an der vorderen Stirnseite im oder am Arbeits- 
bereich des Gewindebohrers eine topfformige Um- 
lenkvorrichtung (oder: Umlenkstopfen) aufge- 
schraubt wird, die hohlzylindrisch ausgebildet ist und 
an beiden Stirnseiten geschlossen ist. An der dem 
Gewindebohrer zugewandten Stirnseite der Umlenk- 
vorrichtung ist ein Hohlschaft ausgebildet, der an sei- 
ner AuBenseite ein Aufiengewinde aufweist, das in 
ein Innengewinde am Ende des Gewindebohrers ein- 
geschraubt wird und der einen inneren Kanal auf- 
weist, der in einem Einlassbereich an seinem vorde- 
ren Ende mit dem Stromungskanal im Innern des Ge- 
windebohrers im aufgeschraubten Zustand in Stro- 
mungsverbindung steht. An der vom Verbindungs- 
schaft nach aulien ragenden, dem Gewindebohrer 
zugewandten vorderen Stirnseite des zylindrischen 
Hohltopfes der Umlenkvorrichtung oder des Umlenk- 
stopfens sind in einer kreisformigen Anordnung meh- 
rere kreisrunde Auslassoffnungen vorgesehen zum 
Auslass des Mediums in Richtung auf das Gewinde- 
bohrer-Ende hin. 

[0007] Das flussige Medium stromt also bei dieser 
bekannten Ausfuhrungsform durch den inneren Ka- 
nal im Gewindebohrer zum vorderen Ende, durch 
den Innenkanal des Hohlschaftes des Umlenkstop- 
fens in dessen zylindrischen Hohlraum, prallt dort auf 
die geschlossene Stirnflache an der abgewandten 
oder hinteren Stirnseite als Prallflache und wird um- 
gelenkt zur entgegengesetzten vorderen Stirnflache 
und tritt dort dann durch die Offnungen wieder aus in 
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Richtung zum Gewindebohrer und dessen Arbeitsbe- 
reich. Das flussige Medium wird also praktisch urn 
180° umgelenkt. 

[0008] Bei diesen bekannten Umlenkstopfen oder 
Umlenkvorrichtungen wird eine vom Hohlschaft mit 
dem Gewinde abgewandte kreisrunde Wand des 
hohlzylindrischen Topfteils an der hinteren Stirnseite 
uber ein Aufcengewinde an dem Umfang der Wand in 
ein Innengewinde der hohlzylindrischen Mantelwan- 
dung des hohlzylindrischen Topfes eingeschraubt. 
Die Mantelwandung und die einzuschraubende Stirn- 
wand sind zum Gegengreifen beim Ein- oder Aus- 
schrauben wenig geeignet, weshalb in der Stirnwand 
zwei Ausnehmungen vorgesehen sind zum Eingriff 
eines Schraubwerkzeuges. Dies bereitet mitunter 
Probleme beim Herausschrauben des Umlenkstop- 
fens aus dem Gewindebohrer. Es kann namlich die 
Stirnwand zuerst gelost werden, wenn die Schraub- 
krafte zur Losung der Schraubverbindung zwischen 
Stirnwand und Mantelwandung geringersind als zwi- 
schen dem Auliengewinde des mit der Mantelwan- 
dung fest verbundenen Hohlschaftes und dem Innen- 
gewinde des Gewindebohrers. 
[0009] Bei dem Umlenkstopfen gemafi dem Stand 
der Technik wurde ferner festgestellt, dass sich in 
dem zylindrischen Hohlraum Spane des Werkstu- 
ckes festsetzen und den Hohlraum im Betrieb zuneh- 
mend zusetzen. Die im Umlenkstopfen festgehalte- 
nen Spane konnen nun nicht mehr vom Filter des Me- 
diumkreislaufes herausgefiltert werden und behin- 
dern bzw. bringen vollig zum Erliegen die Zufuhrung 
des Mediums zum Arbeitsbereich des Gewindeboh- 
rers. 

Aufgabenstellung 

[0010] Der Erfindung liegt nun die Aufgabe zugrun- 
de, die genannten Probleme beim Stand der Technik 
wenigstens teilweise zu vermeiden oder zumindest 
zu verringern. 

[0011] Diese Aufgabe wird gemafi der Erfindung ge- 
lost mit den Merkmalen des Anspruchs 1 . 
[0012] Die Vorrichtung gemafi Anspruch 1 zum Lei- 
ten eines fluiden Mediums zum Arbeitsbereich eines 
Gewindeerzeugungswerkzeugs umfasst 

a) wenigstens einen Einlass fur das Medium, 

b) wenigstens einen Auslass fur das Medium, 

e) wenigstens einen den wenigstens einen Ein- 
lass und den wenigstens einen Auslass verbin- 
denden Stromungsraum und 

d) eine Ringnutwobei 

e) jeder Auslass in die Ringnut mundet und 

f) die Ringnut so ausgebildet und angeordnet ist, 
dass das in die Ringnut aus dem Auslass stro- 
mende Medium in einen vom Nutboden weg ge- 
richteten Raumbereich geleitet wird, in dem der 
Arbeitsbereich des Gewindeerzeugungswerkzeu- 
ges angeordnet oder anordenbar ist. 

[0013] Unter einer Ringnut wird dabei eine nach Art 


eines Ringes (topologisch) in sich geschlossene Nut 
verstanden. Ein an einem beliebigen Punkt oder Ab- 
schnitt in die Ringnut eingebrachtes Medium kann 
sich somit grundsatzlich in der gesamten Nut aus- 
breiten. Dadurch kann sich das Medium wesentlich 
gleichmafiiger verteilen als bei den aus dem Stand 
der Technik bekannten einzelnen Offnungen zum 
Auslassen des Mediums. Aulierdem konnen bei ei- 
nem spanabhebenden Gewindeerzeugungswerk- 
zeug die beim Erzeugen des Gewindes entstehen- 
den Spane aus der Ringnut gemafc der Erfindung 
besser von dem Medium ausgespult werden als aus 
dem geschlossenen topfformigen Hohlraum beim 
Stand der Technik. Neben dieser Homogenisierung 
der Stromung des Mediums und dem verbesserten 
Ausspulen von Spanen hat die Ringnut gegeniiber 
einzelnen Offnungen auch noch die Vorteile, dass die 
Ringnut einfacher herstellbar ist, auch gro&ere Spa- 
ne im Gegensatz zu den Einzeloffnungen nicht han- 
gen bleiben und unabhangig von der Dreh- oder Win- 
kelsteliung die dem Gewindeerzeugungswerkzeug 
zugewandte Offnung immer gleich ist, namlich dem 
Nutquerschnitt entspricht, wahrend bei Bohrungen 
oder Einzeloffnungen diese teilweise vom Arbeitsbe- 
reich des Werkzeuges verdeckt werden. 
[0014] Vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbil- 
dungen der Vorrichtung gemaft der Erfindung erge- 
ben sich aus den vom Anspruch 1 abhangigen An- 
spruchen. 

[0015] Es konnen in einer ersten Ausfuhrungsform 
mehrere Auslasse fur das Medium vorgesehen sein, 
die, vorzugsweise aquidistant oder in einem gleichen 
Winkelabstand zueinander, verteilt urn die Hauptach- 
se angeordnet sind. 

[0016] In einer vorteilhaften Ausfuhrungsform ist die 
Ringnut als urn eine Hauptachse umlaufende Nut 
ausgebildet. 

[0017] Im Allgemeinen weist die Ringnut einen Nut- 
boden, eine Nutauftenwand und eine Nutinnenwand 
auf. Es sind nun vorzugsweise die Nutaufcenwand 
und die Nutinnenwand und vorzugsweise auch der 
Nutboden rotationssymmetrisch und/oder konzent- 
risch zur Hauptachse ausgebildet. 
[001 8] Jeder oder wenigstens ein Teil der Auslasse 
ist nun in einer vorteilhaften Ausfuhrungsform in der 
Nutinnenwand gebildet ist. Es ist aber auch ohne 
Weiteres moglich, dass einer oder mehrere Auslasse 
in den Nutboden und/oder die Nutaulienwand mun- 
den. 

[0019] Der Stromungsraum fur das Medium verlauft 
vorzugsweise zu jedem Auslass hin von der Haupt- 
achse nach aulien, vorzugsweise in radialer Rich- 
tung, insbesondere derart, dass das Medium durch 
die Auslasse von der Hauptachse weg in die Ringnut 
stromt, vorzugsweise auf die NutaufJenwand zu. 
[0020] Dies ist besonders vorteilhaft in Kombination 
mit einer weiteren Ausfuhrungsform, bei der der Stro- 
mungsraum einen entlang der Hauptachse verlau- 
fenden zentralen Strdmungskanal aufweist, der an 
der stromabwarts gelegenen Seite, vorzugsweise 
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uber jeweils einen weiteren Stromungskanal, mit je- 
dem Auslass verbunden ist und an dem stromauf- 
warts getegenen Ende in den Einlass, der vorzugs- 
weise ebenfalls zentral zur Hauptachse angeordnet 
ist, mundet. 

[0021 ] Der wenigstens eine Einlass fur das Medium 
ist in einer weiteren Ausfuhrungsform zum Gewinde- 
erzeugungswerkzeug hin und/oder in eine im We- 
sentlichen gleiche Richtung wie der Nutboden 
und/oder die Nutinnenwand oder Nutaufcenwand ge- 
richtet. Alternativ oder zusatzlich weist das durch den 
Einlass stromende Medium eine zumindest anna- 
hernd entgegengesetzte Strdmungsrichtung auf wie 
das aus der Ringnut heraus stromende Medium, so 
dass praktisch eine Richtungsumkehr oderkomplette 
Umlenkung des Mediums verwirklicht ist. In beiden 
Ausfuhrungsformen kann das Medium uber das Ge- 
windeerzeugungswerkzeug selbst herangefuhrt wer- 
den, beispielsweise durch einen Stromungskanal im 
Innern des Werkzeugs. Dies ist besonders vorteilhaft, 
da hier problemlos in Ausnehmungen in Werkstucken 
gearbeitet werden kann. 

[0022] Es ist aber grundsatzlich auch moglich, das 
Medium, beispielsweise uber eine flexible Zuleitung, 
aufcerhalb des Gewindeerzeugungswerkzeuges zu- 
zufuhren, wobei der Einlass der Vorrichtung fur das 
Medium dann zweckmafiigerweise an einer vom Ge- 
windeerzeugungswerkzeug abgewandten Seite der 
Vorrichtung gemaft der Erfindung angeordnet wird. 
Diese Ausfuhrungsform ist moglich und sinnvoll vor 
allem bei Werkstucken mit durchgehenden Offnun- 
gen, bei denen ein Zugang von der vom Werkzeug 
abgewandten Seite moglich ist, beispielsweise bei 
Rohren als Werkstucken. 

[0023] In einer vorteilhaften Weiterbildung sind an 
der Vorrichtung Mittel zum, vorzugsweise losbaren, 
Verbinden mit dem Gewindeerzeugungswerkzeug 
vorgesehen, insbesondere ein Schraubgewinde. 
[0024] Die Vorrichtung weist vorzugsweise einem 
entlang der Hauptachse verlaufenden Schaft auf, der 
einen kleineren Durchmesser als die Nutinnenwand 
aufweist , welcher Schaft vorzugsweise die Mittel 
zum Verbinden mit dem Gewindeerzeugungs-Werk- 
zeug tragt und/oder den zentralen Stromungskanal 
aufweist. 

[0025] Zur optimalen Bestromung des Arbeitsberei- 
ches werden die Nutaulienwand und/oder die Nutin- 
nenwand in ihrer Gestalt dem vorderen Bereich des 
Arbeitsbereiches des Gewindeerzeugungs-Werkzeu- 
ges angepasst und/oder das Medium wird gezielt zu 
den Schneidkanten des Gewindeerzeugungs-Werk- 
zeuges geleitet. 

[0026] In einer besonders vorteilhaften Ausfuh- 
rungsform offnet sich die Ringnut vom Nutboden 
weg, d.h. die lichte Weite oder Breite der Ringnut 
nimmt von dem Boden nach aufcen zu. Vorzugsweise 
wird dies erreicht durch eine entsprechende, insbe- 
sondere im Wesentlichen konische, Abschragung 
oder Aufweitung der Nutauftenwand vom Nutboden 
weg. Dadurch wird die Stromung des Mediums auf- 


gefachert oder aufgeweitet und kann in im Gewinde- 
erzeugungswerkzeug vorhandene Nuten oderweiter 
aufien liegende Bereiche eingeleitet werden. 
[0027] Die Vorrichtung weist insbesondere einem 
zentralen Eingriffsbereich, insbesondere einem In- 
neninbus, auf zum Ein- oder Ausschrauben der Vor- 
richtung in das Gewindeerzeugungswerkzeug. 
[0028] Vorzugsweise ist die Vorrichtung einstockig 
ausgebildet oder aus einem Verbundkorper gebildet, 
der aus einem den Nutgrund und die Nutinnenwand 
und gegebenenfalls den Schaft autweisenden Innen- 
teil und einem die Nutauftenwand autweisenden Au- 
Renteil zusammengesetzt ist. 
[0029] In beiden Ausfuhrungen kann die Vorrich- 
tung ohne Probleme aus dem Gewindeerzeugungs- 
werkzeug herausgeschraubt werden, ohne die Ge- 
fahr, eine andere Schraubverbindung vorher zu Id- 
sen, wie beim Stand der Technik In einer Weiterbil- 
dung weist die Vorrichtung an ihrer Auftenseite eine 
von der Ringnut abgewandten Schneidkante an zum 
Wegschneiden von uberschussigem Material am 
oder im zu bearbeitenden Werkstuck. 
[0030] Die Vorrichtung gernafi der Erfindung wird 
bevorzugt mit einem Ein Gewindeerzeugungswerk- 
zeug, vorzugsweise eines Gewindebohrers, mit ei- 
nem Arbeitsbereich kombiniert und dem Arbeitsbe- 
reich und/oder zwischen einzelnen Schneidberei- 
chen des Arbeitsbereichs angeordneten Nuten des 
Gewindeerzeugungswerkzeuges zugeordnet. Die 
Nuten sind dabei insbesondere als gerade Nuten 
oder als Drallnuten ausgebildet und/oder verlaufen 
im Wesentlichen langs der Schneidrichtung und 
Drehachse und dienen zum Ableiten oder Abfiihren 
des Mediums und von darin aufgenommenen Materi- 
alspanen vom Arbeitsbereich weg. 
[0031] Das Gewindeerzeugungswerkzeug weist 
vorzugsweise einen zentralen Stromungskanal fur 
das Medium auf, der mit dem Einlass der Vorrichtung 
in Stromungsverbindung steht oder bringbar ist. 

Ausfuhrungsbeispiel 

[0032] Die Erfindung wird im Folgenden anhand von 
Ausfuhrungsbeispielen weiter erlautert. Dabei wird 
auf die Zeichnung Bezug genommen, in der 
[0033] Fig. 1 eine Vorrichtung zum Leiten eines flu- 
iden Mediums zum Arbeitsbereich eines Gewindeer- 
zeugungswerkzeuges in einem Langsschnitt, 
[0034] Fig. 2 die Vorrichtung gemali Fig. 1 in einer 
Draufsicht von vorne, 

[0035] Fig. 3 die Vorrichtung gemafi Fig. 1 und 
Fig. 2, aufgeschraubt auf den vorderen Bereich ei- 
nes Gewindebohrers in einem Langsschnitt, 
[0036] Fig. 4 eine Vorrichtung gemali Fig. 1 bis 3 
und ein Teil eines zugehorigen Gewindebohrers in ei- 
ner perspektivischen Ansicht, 
[0037] Fig. 5 ein Gewindebohrer mit einer Vorrich- 
tung gemafc Fig. 1 bis 4 in einer teilweise geschnitte- 
nen Ansicht und 

[0038] Fig. 6 einen Teil einer Vorrichtung zum Lei- 
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ten eines fluiden Mediums in einem Langsschnitt je- 
weils schematisch dargestellt sind. Einander entspre- 
chende Teile und Grdflen sind in den Fig. 1 bis 5 mit 
denselben Bezugszeichen versehen. 
[0039] Eine Vorrichtung zum Leiten eines fluiden 
Mediums zum Arbeitsbereich eines Gewindeerzeu- 
gungswerkzeuges, insbesondere eines Gewinde- 
bohrers, ist in Fig. 1 in einem Langsschnitt und in 
Fig. 2 in einer dazu urn 90° gedrehten Vorderansicht 
dargestellt. 

[0040] Die Vorrichtung gemafc Fig. 1 und 2 ist im 
Wesentlichen rotationssymmetrisch zu einer Haupt- 
achse Aausgebildet und umfasst eine urn die Haupt- 
achse A verlaufende Ringnut 3, die nach unten von 
einem Nutboden (Nutgrund) 30, nach innen zur 
Hauptachse hin von einer Nutinnenwand 31 und 
nach aufien von der Hauptachse weg von einer Nu- 
tauftenwand 32 begrenzt wird sowie an der vom Nut- 
boden 30 abgewandten Seite nach vorne hin offen ist 
oder einen, nicht naher bezeichneten, offenen Rand- 
bereich aufweist. Die radiale Abmessung des im We- 
sentlichen eben und orthogonal zur Hauptachse A 
verlaufenden Nutbodens 30, welche Abmessung 
auch dem Abstand zwischen Nutinnenwand 31 und 
Nutauftenwand 32 am Nutboden 30 entspricht, ist mit 
d1 bezeichnet. Der radiale Abstand zwischen der Nu- 
tinnenwand 31 und der Nutaufcenwand 32 an der ent- 
gegengesetzten Seite am offenen Ende der Ringnut 
3, welcher Abstand der radialen Breite der Ringnut 3 
in ihrem offenen Randbereich entspricht, ist mit d2 
bezeichnet. Wie aus Fig. 1 und Fig. 2 ersichtlich, ist 
d2 > d1 gewahlt, indem die Nutauftenwand 32 vom 
Nutboden 30 nach vorne hin schrag, insbesondere 
konisch, nach aulien verlauft. Die Nutinnenwand 31 
verlauft dagegen weitgehend parallel zur Hauptach- 
se A. 

[0041] Die Nutinnenwand 31 ist gebildet von einem 
hinteren Bereich 28 eines Schafts 23, der konzent- 
risch oder rotationssymmetrisch urn die Hauptachse 
A ausgebildet ist. Der Schaft 23 weist in einem sich 
an den hinteren Bereich 28 anschliefienden vorderen 
Bereich 22, der sich von dem Nutboden 30 weg ge- 
richtet ist ein AufJengewinde 24 auf zur Schraubver- 
bindung der Vorrichtung 2 mit einem in Fig. 1 und 2 
nicht dargestellten Gewindeerzeugungswerkzeug. 
Auderdem verjungt sich der Schaft vorzugsweise im 
vorderen Bereich 22 gegenuber dem hinteren Be- 
reich 28 etwas. Das Aufiengewinde 24 weist also ei- 
nen kleineren radialen Durchmesser auf als die Nu- 
tinnenwand 31. Ein radial verlaufender Absatz zwi- 
schen dem hinteren Bereich 28 und dem vorderen 
Bereich 22 des Schafts 23 ist mit 27 bezeichnet. An 
diesem Absatz 27 ist auch ein Hinterschnitt (Frei- 
stich) 37 vorgesehen, der das Auliengewinde 24 vom 
hinteren Bereich 28 des Schafts 23 trennt, urn die 
Kerbwirkung beim Einschrauben zu verringern. 
[0042] Der Schaft 23 ist im Wesentlichen als Hohl- 
schaft ausgebildet und weist einen koaxial zur Haupt- 
achse A verlaufenden zentralen Stromungskanal 5 
auf, der an seinem vorderen Ende in einem sich et- 


was nach aufcen verbreiternden Einlass 4 mundet. 
Durch diesen Einlass 4 wird fluides Medium, das in 
Fig. 1 und 2 nicht dargestellt ist, in die Vorrichtung 2 
eingeleitet und stromt in und durch den Stromungs- 
kanal 5. An dem vom Einlass 4 abgewandten Ende 
des Stromungskanals 5 zweigen vom Stromungska- 
nal 5 radial nach aufien mehrere, vorzugsweise aqui- 
distant zueinander angeordnete, senkrecht zur 
Hauptachse A radial nach aufien verlaufende Stro- 
mungskanale 16 bis 19 ab, die jeweils in einem zuge- 
horigen Auslass 6 bis 9 in der Nutinnenwand 31 in die 
Ringnut 3 munden. Die Auslasse 6 bis 9 sind in den 
dargestellten Ausfuhrungsbeispielen etwas vom Nut- 
boden 30 beabstandet, konnen aber auch unmittel- 
bar am Nutboden 30 in die Ringnut 3 munden. Das 
Medium wird nach dem Stromungskanal 5 umgelenkt 
und stromt durch die Stromungskanale 16 bis 19 und 
die Auslasse 6 bis 9 in die Ringnut 3 und wird von der 
Ringnut 3 nochmals umgelenkt in Richtung zum Ar- 
beitsbereich des nicht dargestellten Gewindeerzeu- 
gungswerkzeuges oder in einen Raumbereich, in 
dem dieser Arbeitsbereich angeordnet wird oder ist. 
[0043] Wie in Fig. 2 dargestellt, konnen insbeson- 
dere vier Auslasse 6 bis 9 und zugehorige radiale 
Stromungskanale 16 bis 19 vorgesehen sein, die urn 
90° zueinander gedreht oder beabstandet sind und 
vorzugsweise in einer im Wesentlichen senkrecht zur 
Hauptachse A gerichteten Ebene, einer sogenannten 
Normalenebene zur Hauptachse A, angeordnet sind. 
[0044] Alternativ zu der dargestellten Ausfuhrungs- 
form konnte auch wenigstens ein Teil der zu den Aus- 
lassen fuhrenden Stromungskanale schrag oder un- 
ter einem Winkel zur Normalenebene zur Hauptach- 
se A verlaufen, urn eine Art Rotation des ausstromen- 
den Mediums in der Ringnut 3 zu erzielen. 
[0045] Im gegenuber dem Schaft 23 radial verbrei- 
terten hinteren Bereich 29 der Vorrichtung 2 ist zen- 
tral, bezogen auf die Hauptachse A, ein Eingriffsbe- 
reich 25 fur ein Schraubwerkzeug, beispielsweise 
eine Ausnehmung fur einen Inbusschlussel, vorgese- 
hen zum Ein- und Ausschrauben der Vorrichtung 2 in 
ein Gewindeerzeugungswerkzeug. 
[0046] Die Vorrichtung 2 ist im Allgemeinen aus Me- 
tall oder einer Metalllegierung gebildet, insbesondere 
aus Stahl, beispielsweise HSSE (Hochleistungs- 
schnellstahl- Extra), oder aus Messing. 
[0047] In der dargestellten Ausfuhrungsform gemafi 
Fig. 1 und Fig. 2 ist die Vorrichtung 2 aus wenigstens 
zwei miteinander verbundenen Teilen aufgebaut, 
namlich einem Innenteil 20 und einem Aufienteil 21. 
Das Aulienteil 21 ist auf das Innenteil 20 aufge- 
schrumpft oder aufgeschweiftt oder aufgepresst oder 
auf andere Art drehfest und axial gesichert verbun- 
den. 

[0048] Da der Eingriffsbereich oder die Ausneh- 
mung 25 zusammen mit dem das Auftengewinde 24 
tragenden Schaft 23 in dem Innenteil 20 der Vorrich- 
tung 2 einstockig ausgebildet ist, wird beim Eindre- 
hen oder Herausdrehen der Vorrichtung 2 in den Ge- 
windebohrer 12 eine eindeutige Kraftubertragung 
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mdglich. und ein Losen zweier verschraubter Teile 
wie beim Stand der Technik ist nicht mehr moglich in- 
nerhalb der Vorrichtung 2. 

[0049] Das Innenteil 20 der Vorrichtung 2 weist den 
Schaft 23, den hinteren Bereich 29, den Nutboden 30 
und die Nutinnenwand 31 auf. Das AuRenteil 21 weist 
die NutauGenwand 32 auf und an der vom Schaft 23 
abgewandten Seite, also im in Schneidrichtung des 
Gewindeerzeugungswerkzeuges vorderen Bereich, 
an seinem AuGenumfang eine Schneidkante 26 auf 
zum Entfernen von uberschussigem Material und 
Graten aus der Bohrung oder Offnung, in der das Ge- 
winde vom Gewindeerzeugungswerkzeug erzeugt 
werden soli. 

[0050] Alternativ kann die gesamte Vorrichtung 2 
auch aus mehr Teilen oder auch nur aus einem einzi- 
gen Teil einstockig gebildet sein. 
[0051] In der Darstellung der Fig. 3 ist die Vorrich- 
tung gemaR Fig. 1 und Fig. 2 nun im vorderen Be- 
reich eines Gewindebohrers 12 (als spezielles Ge- 
windeerzeugungswerkzeug) mit dem Aufcengewinde 
24 im Schaft 23 in ein entsprechendes, nicht naher 
bezeichnetes Innengewinde im Gewindebohrer 12 
eingeschraubt. 

[0052] An diesem vorderen Ende des Gewindeboh- 
rers 12 befindet sich der fur das Einarbeiten des Ge- 
windes in das, nicht dargestellte, Werkstiick benutzte 
und verantwortliche Arbeitsbereich 10 des Gewinde- 
bohrers 12. Der gesamte Arbeitsbereich 10 umfasst 
einen Schneidbereich 11 mit zahnartigen Schneid- 
kanten und einen sich nach vorne verjungenden An- 
schnittbereich 15. Die Vorschubrichtung oder 
Schneidrichtung fur die Schnittbewegung des Gewin- 
debohrers 12 beim Erzeugen des Gewindes ist mit R 
bezeichnet und verlauft parallel zur Hauptachse A. 
Die Hauptachse A ist gleichzeitig die Drehachse fur 
die Drehung des Gewindebohrers 12 beim Schnei- 
den des Gewindes. 

[0053] Im Innern des Gewindebohrers 12 verlauft 
axial und zentral zur Hauptachse A ein Stromungska- 
nal 14, der uber den Einlass 4 mit dem Stromungska- 
nal 5 in der eingeschraubten Vorrichtung 2 in Stro- 
mungsverbindung steht. 

[0054] Fig. 4 zeigt in einer perspektivischen Dar- 
stellung die Vorrichtung 2 fur einen Gewindebohrer 
12. Der Gewindebohrer 12 weist eine im Wesentli- 
chen zylindrische Mantelflache auf und an dieser 
Mantelflache verdrillt verlaufende Arbeitsbereiche 10 
mit jeweils einem Anschnittbereich 15 und einem 
Schneidbereich 11 mit einzelnen Zahnen, wobei die 
Arbeitsbereiche 10 jeweils durch ebenfalls verdrillt 
verlaufende Drallnuten 40 voneinander beabstandet 
oder getrennt sind. Zentral zur Hauptachse A weist 
der Gewindebohrer 12 ferner eine durchgehende 
Bohrung als Stromungskanal 14 auf. Ein solcher Ge- 
windebohrer 12 ist an sich bekannt. Die Vorrichtung 

2 ist in Fig. 4 ahnlich oder gleich wie in den Fig. 1 bis 

3 aufgebaut. 

[0055] Ober den zentralen Stromungskanal 14 des 
Gewindebohrers 12 gemafi Fig. 3 oder Fig. 4 wird im 


Betrieb des Gewindebohrers 12 unter einem vorge- 
gebenen Druck ein fluides Medium M in derselben 
Richtung wie die Schnittrichtung R nach vorne ge- 
fuhrt. Das Medium M stromt durch den Einlass 4 der 
Vorrichtung 2 und anschlieliend durch den Stro- 
mungskanal 5 sowie die Stromungskanale 16 bis 19 
radial nach aufcen in die Ringnut 3. 
[0056] In der Ringnut 3 wird das Medium M von den 
begrenzenden Wanden, insbesondere der Nutinnen- 
wand 31 und der Nutaulienwand 32, auf den Arbeits- 
bereich 10 und den Schneidbereich 11 zum Kuhlen 
und Schmieren dieser Bereiche geleitet sowie auch 
in die dazwischen verlaufenden Drallnuten 40. Durch 
die Drallnuten 40 werden von dem Medium M als 
Spulmedium oder Trager die beim Spanabheben des 
Gewindebohrers 12 entstehende Spane des Werk- 
stucks nach hinten entgegen zur Schneidrichtung R 
abgefuhrt oder entsorgt. Die sich entgegen der 
Schneidrichtung R aufweitende Ringnut 3 weitet den 
Strahl oder die Stromung des Mediums M auf und ho- 
mogenisiert oder vergleichmaliigt daruber hinaus die 
Stromung in Stromungsrichtung des Mediums M auf 
den Arbeitsbereich 10 zu. 

[0057] Wie aus der Zusammenschau der Fig. 3 und 
4 zu erkennen ist, stromt das Medium M wahrend der 
Drehung des Gewindebohrers 12 uber die Arbeitsbe- 
reiche 10 und durch die Drallnuten 40 entgegen der 
Schneidrichtung R aus dem Arbeitsbereich 10 und 
aus der Bohrung oder Offnung im Werkstiick, in der 
das Gewinde erzeugt wird, heraus und erfullt damit 
sowohl die Funktion eines Kuhlmittels als auch eines 
Schmiermittels als auch einer Spulflussigkeit zum 
Herausspulen der beim Schneidprozess entstande- 
nen Spane des Werkstuckes. Als Medium M kann 
jede fur Gewindeschneidprozesse eingesetzte, be- 
kannte Flussigkeit verwendet werden, beispielsweise 
eine OI-/Wasser-Emulsion. Grundsatzlich ist es auch 
moglich, als Medium M auch, zumindest in Teilab- 
schnitten des Schneidprozesses, ein Gas oder ein 
Aerosol einzusetzen. 

[0058] Wie in Fig. 3 zu erkennen ist, unterstutzt die 
schrag nach aufien verlaufende Nutaulienwand 32 
der Ringnut 3 eine Stromung des Mediums M in einer 
etwas nach aufien gerichteten Richtung in die Drall- 
nuten 40 des Gewindebohrers 12 hinein. Die Gestal- 
tung der NutauRenwand 32 sowie auch der Nutinnen- 
wand 31 wird entsprechend der Gestaltung des Ar- 
beitsbereichs 10 und der Drallnuten 40 des Gewinde- 
bohrers 12 angepasst, urn eine moglichst groftraumi- 
ge Umspulung der Arbeitsbereiche 10 und der Drall- 
nuten 40 zu ermoglichen. 

[0059] In Fig. 5 ist in einer teilweise geschnittenen 
Ansicht - vom Gewindebohrer 12 auf die Vorrichtung 
2 aus gesehen - zu erkennen, dass das Medium M 
bei der Drehung des Gewindebohrers 12 praktisch 
die komplette Drallnut 40 im Querschnitt senkrecht 
zur Hauptachse A ausfullt oder durchstromt und auch 
die Schneidbereiche 11 ausreichend erfasst. Damit 
wird eine homogene und optimale Bestrdmung des 
Arbeitsbereiches 10 des Gewindebohrers 12 erreicht 
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und auch eine optimale Abfiihrung von beim 
Schneidprozess entstehenden Warme und Spanen. 
Die abgeschragte Nutaufcenwand 32 ermoglicht eine 
gezielte Fuhrung und Umlenkung des Mediums M zu 
den Schneidbereichen 11 und dem Arbeitsbereich 10 
des Gewindebohrers 12. 

[0060] Fig. 6 zeigt einen Teilbereich eines hinteren 
Bereichs 29 einer Vorrichtung 2 im Randbereich, wo- 
bei am Aulienteil 21 in dieser Ausfuhrungsform eine 
vorstehende abgeschragte Schneidkante 26 vorge- 
sehen ist zum Entfernen von uberschussigem Mate- 
rial und Graten aus der Bohrung oder Offnung, in der 
das Gewinde vom Gewindeerzeugungswerkzeug er- 
zeugt werden soil. 

[0061] Anstelle von Drallnuten 40 und verdrillten Ar- 
beitsbereichen konnen in alien Ausfuhrungsformen 
auch gerade, d.h. parallel zur Hauptachse 11 verlau- 
fende Nuten und Arbeitsbereiche vorgesehen sein. 

Bezugszeichenliste 


2 

Vorrichtung 

3 

Ringnut 

4 

Einlass 

5 

Stromungskanal 

6, 7, 8, 9 

Auslass 

10 

Arbeitsbereich 

11 

Schneidbereich 

12 

Gewindebohrer 

14 

Innenkanal 

15 

Anschnittbereich 

16,17,18,19 

Stromungskanal 

20 

Innenteii 

21 

Aulienteil 

23 

Schaft 

24 

Gewinde 

25 

Eingriffsbereich 

26 

Schneidkante 

30 

Nutboden 

31 

Nutinnenwand 

32 

NutaulJenwand 

A 

Achse 

M 

Medium 


Patentanspriiche 


1 . Vorrichtung (2) zum Leiten eines fluiden Medi- 
ums (M) zum Arbeitsbereich (10) eines Gewindeer- 
zeugungswerkzeugs (12), umfassend 

a) wenigstens einen Einlass (4) fur das Medium, 

b) wenigstens einen Auslass (6, 7, 8, 9) fur das Medi- 
um, 

c) wenigstens einen den wenigstens einen Einlass 
und den wenigstens einen Auslass verbindenden 
Stromungsraum (5, 16, 17, 18, 19) und 

d) eine Ringnut (3) 
wobei 

e) jeder Auslass in die Ringnut mundet und 

f) die Ringnut so ausgebildet und angeordnet ist, 
dass das in die Ringnut aus dem Auslass stromende 


Medium in einen vom Nutboden weg gerichteten 
Raumbereich geleitet wird, in dem der Arbeitsbereich 
des Gewindeerzeugungswerkzeuges angeordnet 
oder anordenbar ist. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1 , bei der die Ring- 
nut urn eine Hauptachse (A) verlauft. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder Anspruch 2, 
bei der die Ringnut einen Nutboden (30), eine Nutau- 
ftenwand (32) und eine Nutinnenwand (31) autweist. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 2 und Anspruch 3, 
die Nutaufcenwand und die Nutinnenwand und vor- 
zugsweise auch der Nutboden rotationssymmetrisch 
und/oder konzentrisch zur Hauptachse ausgebildet 
sind. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 3 oder einem der 
auf Anspruch 3 ruckbezogenen Anspruche, bei der 
der Auslass oder wenigstens ein Teil der Auslasse in 
der Nutinnenwand gebildet ist. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 2 oder einem der 
auf Anspruch 2 ruckbezogenen Anspruche, bei der 
mehrere Auslasse (6, 7, 8, 9) fur das Medium vorge- 
sehen sind, die, vorzugsweise aquidistant oder in ei- 
nem gleichen Winkelabstand zueinander, verteilt urn 
die Hauptachse angeordnet sind. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 2 oder einem der 
auf Anspruch 2 ruckbezogenen Anspruche, bei der 
der Stromungsraum (16, 17, 18, 19) zu jedem Aus- 
lass hin von der Hauptachse nach aufien, vorzugs- 
weise in radialer Richtung, verlauft, insbesondere 
derart, dass das Medium durch die Auslasse von der 
Hauptachse weg in die Ringnut stromt, vorzugsweise 
auf die NutaufJenwand zu. 

8. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, bei der der Stromungsraum einen ent- 
lang der Hauptachse verlaufenden zentralen Stro- 
mungskanal (5) aufweist, der an der stromabwarts 
gelegenen Seite, vorzugsweise uber jeweils einen 
weiteren Stromungskanal (16, 17, 18, 19), mit jedem 
Auslass verbunden ist und an dem stromaufwarts ge- 
legenen Ende in den Einlass, der vorzugsweise 
ebenfalls zentral zur Hauptachse angeordnet ist, 
mundet. 

9. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, 

bei der der wenigstens eine Einlass fur das Medium 
zum Gewindeerzeugungswerkzeug hin und/oder in 
eine im Wesentlichen gleiche Richtung wie der Nut- 
boden und/oder die Nutinnenwand oder Nutaulien- 
wand genchtet ist 

und/oder bei der das durch den Einlass stromende 
Medium eine zumindest annahernd entgegengesetz- 
te Stromungsrichtung autweist wie das aus der Ring- 
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nut heraus strdmende Medium. 

10. Vorrichtung nach einem der voitiergehenden 
Anspruche mit Mitteln zum, vorzugsweise losbaren, 
Verbinden mit dem Gewindeerzeugungswerkzeug, 
insbesondere einem Schraubgewinde (24). 

11. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche mit einem entlang der Hauptachse her- 
vorragenden Schaft (23) mit einem kleineren Durch- 
messer als die Nutinnenwand, welcher Schaft vor- 
zugsweise die Mittel zum Verbinden mit dem Gewin- 
deerzeugungs-Werkzeug tragt und/oder den zentra- 
len Stromungskanal aufweist. 

12. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, bei der die Nutauftenwand vom Nutbo- 
den weg sich erweitert, insbesondere im Wesentli- 
chen konisch, so dass vorzugsweise das Medium 
aufgefachert wird. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, bei der die 
NutauGenwand und/oder die Nutinnenwand in ihrer 
Gestalt dem vorderen Bereich des Arbeitsbereiches 
des Gewindeerzeugungs-Werkzeuges angepasst 
sind bzw. ist und/oder das Medium gezielt zu den 
Schneidkanten des Gewindeerzeugungs-Werkzeu- 
ges leitet. 

14. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, die einstockig ausgebildet ist. 

15. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, die aus einem den Nutgrund und die Nu- 
tinnenwand und gegebenenfalls den Schaft aufwei- 
senden Innenteil (20) und einem die Nutaulienwand 
aufweisenden Aufienteil (21) zu einem Verbundkor- 
per zusammengesetzt ist. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 14 mit einem zen- 
tralen Eingriffsbereich (25), insbesondere einem In- 
neninbus, zum Ein- oder Ausschrauben der Vorrich- 
tung in das Gewindeerzeugungswerkzeug. 

17. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche mit einer von der Ringnut abgewandten 
Schneidkante (26) an der Aufcenseite zum Weg- 
schneiden von uberschussigem Material am zu bear- 
beitenden Werkstiick. 

18. Gewindeerzeugungswerkzeug mit wenigs- 
tens einem Arbeitsbereich (10) und einer dem we- 
nigstens einen Arbeitsbereich zugeordneten Vorrich- 
tung nach einem der vorhergehenden Anspruche. 

19. Gewindeerzeugungswerkzeug nach An- 
spruch 18, ausgebildet als Gewindebohrer. 

20. Gewindeerzeugungswerkzeug nach An- 
spruch 18 Oder Anspruch 19, bei dem im Arbeitsbe- 


reich mehrere Schneidbereiche (11) angeordnet 
sind, die durch, vorzugsweise im Wesentlichen langs 
zur Drehachse verlaufende und/oder als Drallnuten 
ausgebildete Nuten (40) zum Abfuhren des Mediums 
und ggf. von Materialspanen voneinander getrennt 
sind. 

21. Gewindeerzeugungswerkzeug nach einem 
der Anspruche 18 bis 20 mit einem Stromungskanal 
(14) fur das Medium, der mit dem Einlass der Vorrich- 
tung in Stromungsverbindung steht oder bringbar ist. 

Es folgen 3 Blatt Zeichnungen 
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